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	低温冷水机组载冷剂浓度配比表-乙二醇水溶液的热物理特性

	载冷剂
载冷剂是用来将制冷机所产生的冷热量传递给被冷却或加热对象的中间物质。常用的载冷剂有空气、水、盐水、有机化合物及其水溶液,选用原则首先是换热器中的载冷剂不冻结。
a).盐水溶液 氯化钙水溶液 比热 密度 冰点
  常用为氯化钠（Nacl）水溶液，氯化钙水溶液（CaCL2）。盐水溶液对金属有强烈的腐蚀作用，因而会腐蚀管道和设备。其腐蚀性与盐的纯度和溶液中的含氧量有关。可采取措施：
①用高纯度盐配制盐水溶液；
②减少溶液与空气接触的机会,采用闭式循环系统或盐水箱上加盖；
③加一定量的缓蚀剂，使溶液量弱碱性，其PH值保持在7.5~8.5间。常用为：氢氧化钠（NaOH）和重铬酸钠（Na2Cr2O7），质量配比为NaOH：Na2Cr2O7=27：100。
b).有机化合物载冷剂
   常用为乙二醇水溶液和三元溶液（质量百分数40%乙二醇，20%乙醇，40%水，冰点为-64℃），该类载冷剂对设备无任何腐蚀性，但有较低的挥发性，因此建议做成密闭循环系统。
 
   c). 常用载冷剂使用温度和配比质量浓度表。
 
 


	使用温度℃
	载冷剂
	质量浓度%
	起始凝固温度℃
	密度kg/m3
	比热
kJ/kg.K
	动力粘度×k Pa.s

	0℃
	氯化钙水溶液
	12
	-7.2
	1111
	3.465
	2.5

	
	乙二醇水溶液
	16
	-7
	1020
	3.89
	2.84

	-5℃
	氯化钙水溶液
	16
	-12
	1140
	3.2
	3.14

	
	乙二醇水溶液
	23.6
	-13
	1030
	3.77
	5.10

	-10℃
	氯化钙水溶液
	20
	-17
	1180
	3.06
	4.88

	
	乙二醇水溶液
	31.2
	-17
	1040
	3.64
	6.67

	-15℃
	氯化钙水溶液
	22
	-22
	1200
	2.95
	5.8

	
	乙二醇水溶液
	40
	-22
	1070
	3.35
	11.7

	-20℃
	氯化钙水溶液
	24.5
	-27
	1230
	2.85
	8.1

	
	乙二醇水溶液
	45
	-27.5
	1080
	3.23
	19.0

	-25℃
	氯化钙水溶液
	26
	-32
	1240
	2.81
	12.9

	
	乙二醇水溶液
	50
	-33.8
	1088
	3.11
	30.5

	-30℃
	氯化钙水溶液
	27.5
	-38.6
	1260
	2.74
	13.6

	
	乙二醇水溶液
	53
	-37.9
	1100
	3.05
	50.5

	-35℃
	氯化钙水溶液
	28.5
	-43.5
	1270
	2.7
	24.5

	
	乙二醇水溶液
	57
	-44
	1103
	2.95
	83.5


关于冷水机选用的几个问题
一、如何选配冷水机
　　事实上，一副模具就是一个换热器，热量由融熔的塑料传入模具，再由模具传入不断循环的冷却介质——冰水中，只有很小一部分进入空气和注塑机的压模板。众所周知，塑料成型的周期，相当大的部分用于冷却，有时可占到塑料成型周期的80%以上，因此将冷却时间控制到最小是绝对必要的。例如，一副模具成型周期一般要20秒，如将原来冷却水塔的水改用冷水机产生的冰水进行冷却，它可缩短到16秒。尽管最初选择配备的冷水机造价要高些，但它可使产量提高20%，在长期的生产中，能取得很大的收益。那么，如何来选择冰水能量呢？从上面我们即可知道，它与成型材料的比热、熔胶时的温度，重量以及制品脱模时的温度有关。一副模具　　所需的冰水能量之计算公式为： Q=W×C×△T×S
　　式中：Q为所需冰水能量 kcal/h;
　　W为塑料原料重量 kg/h;
　　C为塑料原料比热kcal/kg℃;
　　△T为熔胶温度与制品脱模时的温度差℃（见附表）；
　　S为安全系数（一般取1.35-2.0），当单机匹配时，一般选择小值，而当一台冷水机与多台模具相配时取大值，如选择风冷式冷水机时，S也应适当选择大一点。
　　 例如：一副模具生产PP制品，每小时生产量约50kg,问冷却需要量为多少？应配备多大的冷水机为合适？
Q=50×0.48×200×1.35=6480（kcal/h）;
　　每小时需6480kcal/h冷却量，可选用PR冷水机过程中，很难取得比较完整的数据。根据我们以往多年规划，配套销售的经验，△T=200℃，它是众多常用制品经过多年统计后的一个平均值。
　　如果模具上附有热胶道，还应将热胶道的能量加入冷量的计算，一般热胶道是以KW为单位，计算时应将单位转换成kcal/h,1KW=860kcal/h。如果供给工厂的水量充足，温度较低，成本也较低，此时就不需要使用冷水机，这一般是不太现实的，除非工厂能在水温较低的大湖边；另一种是利用城市深井供水来满足温度和流量的需要，但往往成本太高。对实验装置可以使用这种方法，但对于工厂，这样做是不切实际的。
二、冰水温差
　　模具冷却流体（冰水）的温度一般受制于加工材料和制品形状而发生较大变化，如聚乙烯薄壁烧杯，模具要求冰水温度在0℃以下；而其它绝大多数情况下，模具所要求的冰水的温度都在5℃以上，微电脑全功能冷水机能提供5℃以上的冰水，低温型智能温控冷水机能满足5℃以下及至0℃以下的要求。
　　模具进出口处冰水的温差往往是根据制品要求来设定的，在许多情况下，温差为3-5℃时是最理想的，但有时也需要温差有1-2℃。温差越小，意味着把同样的热量带出去，需要的冰水流量就越大，反之需要的流量越小。比如：温差为5℃时，流量需要60L，而到温差为2℃时，流量则需要150L。
三、冰水流量
　　一副模具所需的冰水流量直接与模具要带走的热量和冰水进出模具的温差有关。例如；要将6480kcal/h的热量从模具上带走，若温差为3℃，那么至少需要的流量为多少？冰水流量Q=6480÷3÷60=36（L/min）。
四、冰水水质的处理
　　水的软化，在使用冷水机的过程中，也是一个不可忽视的问题，对水的PH值也需要不断地观测，最佳PH值应等于7，大于7的PH值会产生可怕的腐蚀现象，如不采取措施，会在蒸发器、模具内生垢，会起隔热的作用，严重时，使其能量的转换效果降低30%。很明显这就要求考虑对硬水的软化。最有效的方法，可在系统中配置一台电子硬水软化器，这样的软化器是以离子交换原理设计制作的。根据流量的不同可配置不同规格的软化器，直接连接在循环水管路中，一般配置有水处理软化器所需费用也不会太高，也可定期向循环系统中加入一定比例的除垢剂。
五、冰水机流量、压力
　　一般注塑成型模具冷却，冰水的压力选择0.1~0.2Mpa，即可满足要求，而微电脑全功能冷水机能满足这个要求，当压力要求高于0.2Mpa时，需另行规划，以利采用相应压力的水泵以满足系统供水之需要。
流量与管径之间的关系表：
管径 3/8″ 1/2″ 3/4″ 1" 1＇/4″ 1＇/2″ 2″ 3″
流量 12 20 35 60 90 130 230 560

六、液压油和料筒喂料段的冷却
　　通常液压油和料筒喂料段采用冷却水塔的水来冷却，因为这不仅是最佳的方法，单就生产成本看，也是极经济的，除非对其温度有特定的要求，可用冰水对其进行冷却。
七、冰水管道的保温
　　冰水管道必须进行保温隔热，因为管道隔热不仅能阻止冷量的严重损失，而且也阻止了在管外壁上形成的结露水。例如：冰水温度10℃，环境温度为30℃，一根25米长，表面积为25m²金属管道的热辐射可达750kcal/h，这差不多是3HP压缩机产生的制冷量的10%，5HP压缩机产生的制冷量的6%左右。
　　冷水机与模具的连接，通常采用增强胶管连接，因为这样的胶管其本身就有隔热的功能，但长度超过5m，也要考虑适度的保温隔热性。
附表：不同的模塑材料需要的注塑和模具温度和比容热。
材料 注塑温度℃ 模具温度℃ 比容热Kcal/kg℃
聚乙烯 160～310 0～70 0.55
聚苯乙烯 185～250 0～60 0.35
尼龙NYLON 230～300 25～70 0.58
聚碳酸脂PC 280～320 70～130 0.03
聚丙烯PP 200～280 0～80 0.48
ABS 180～260 40～80 0.40
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